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Precede de fabrication d'une portiere de vehicule automobile, 
portiere et vehicule correspondants. 

Le domaine de rinvention est celui des baies menagees dans les portes de-^ 
vehicule. Plus precisement, I'lnvention conceme un precede de fabrication d'une 
5 porte d'un vehicule automobile et comprenant une partie mobile selon une 
direction essentiellement verticale, susceptible de fermer ou de liberer une 
ouverture. 

LMnvention s'applique en particulier, mais non exclusivement aux 
portieres laterales des vehicules automobile, et peut s'appliquer egalement aux 

10 portieres arrieres. 

Classiquement, la fabrication une portiere de vehicule comprend la 
realisation, generalement par emboutissage, d'un ensemble raonobloc compost 
d'une partie inferieure formant le caisson de la portiere et d'une partie superieuce- 
constituee par un cadre delimitant une baie. 

15 Un dispositif d'obturation de la baie, comprenant un panneau vitre, est. 

ensuite monte sur I'ensemble monobloc, ainsi que les differents organes 
necessaires au bon fonctionnement du dispositif d'obturation, et notamment : 

- les moyens de guidage du panneau vitre ; - • 

- les moyens d'entrainement d'un panneau vitre ; -1/ 
20 - le ou les joints d'etancheite ; 

- eventuellement, les moyens de motorisation du dispositif ; 

Un tel procede de fabrication implique done une gamme de montage 
longue et fastidieuse au niveau des constructeurs de vehicules automobiles, des 
25 reglages du dispositif d'obturation etant le plus souvent necessaires apres le 
montage de celui-ci dans la portiere. 

Parallelement, une technique a etc proposee par le Titulaire de la presente 
demande de brevet. Cette technique est notamment decrite dans les documents de 
brevet EP-0 778 168 et EP - 0 857 844. 
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Grace a cette technique, on obtient des « baies flush » qui presentent, sur 
le plan esthetique, vue de I'exterieur, un aspect lisse, affleurant du fait qu'aucun 
cadre n'est necessaire. 

Selon la technique anterieure proposee par le Titulaire de la presente 
5 demande de brevet, les « baies flush » comprennent un ensemble fixe et une 
partie mobile, 1' ensemble fixe etant destine a etre monte dans le logement defini 
a cet effet sur la carrosserie du vehicule. 

Or, les baies menagees dans les portieres ont des dimensions relativement 
limitees qu'il n'est done pas opportun de reduire davantage en rapportant un 
10 ensemble fixe selon la technique anterieure. 

Pourtant, il est souhaitable de pouvoir equiper certains vehicules, en 
particulier des vehicules luxueux tels que les monospaces, de baies affleurantes, 
les baies flush anterieures n'etant pas adaptees aux portieres de ces vehicules. 

Par la presente invention, on propose une solution permettant de fabriquer 
15 rapidement et simplement une portiere de vehicule, y compris lorsqu'on prevoit 
d'equiper la portiere d'une baie affleurante. 

Plus precisement, T invention a pour objectif de proposer un procede de 
fabrication d'une portiere de vehicule automobile qui permette d'envisager des 
simplifications notables en termes de logistique de fabrication et de montage. 
20 L' invention a egalement pour objectif de fournir un tel procede de 

fabrication qui permette de realiser des portieres presentant des caracteristiques 
nouvelles, notamment eh ce qui conceme Testhetisque et rergonomie. 

Ces objectif s ainsi que d'autres qui apparaitront par la suite, sont atteints 
grSce h rinvention qui a pour objet un procede de fabrication d'une portiere de 
25 vehicule automobile, caracterise en ce qu'il comprend les etapes suivantes : 
- fabrication d'un caisson inferieur de portiere ; 
. ' - fabrication d'un ensemble superieur de portiere, comprenant au moins un 
panneau vitre mobile, susceptible de coulisser au moins partiellement a 
rinterieur dudit caisson entre une position d'obturation et au moins une 
30 position d'ouverture, ledit ensemble superieur comprenant au moins un 
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montant de guidage et/ou de fixation ; 
- assemblage et solidarisation dudit caisson inferieur et dudit ensemble 
superieur, a I'aide dudit ou desdits montants de guidage et/ou de fixation. 
De cette fagon, les differents moyens constituant Tensemble superieur 
5 peuvent etre assembles et pre-regles avant d'etre solidarises avec le caisson de 
portiere. 

Le montage de I'ensemble superieur sur le caisson s'effectue 
simplement ; le procede de fabrication d'une portiere selon Finvention permet 
done au constructeur de vehicule automobile d'envisager des gains de temps 

10 notables, celui-ci ayant uniqueraent a realiser le caisson et son assemblage avec 
un ensemble pre-regle, pret a Temploi. 

Preferentiellement, ladite etape de fabrication dudit ensemble superieur 
comprend une etape de fagonnage d'au moins un desdits montants de fagon a 
menager sur celle-ci des moyens de guidage, de mise en place et/ou de maintien 

1 5 dudit ou desdits montants dans ledit caisson. 

Selon une solution avantageuse, ladite etape de fabrication dudit 
ensemble superieur comprend une etape de montage, sur ledit ou lesdits 
montants, d'un joint d'etancheite contre lequel la face dudit panneau vitre mobile 
tournee vers I'interieur du vehicule vient prendre appui dans ladite position 

20 d'obturation, et une 6tape de montage de moyens pour eloigner legerement ledit 
panneau vitre mobile et ledit joint d'etancheite I'un de Tautre, dans une position 
de coulissement dans laquelle ledit panneau mobile peut coulisser sans deteriorer 
ledit joint d*etancheite, et pour ramener ledit panneau vitre mobile et ledit joint 
d'etancheite en appui Tun contre Tautre, dans ladite position d'obturation. 

25 De cette fagon, on assure I'etancheite du dispositif lorsque le panneau 

mobile est en position d'obturation, tout en 6vitant, ou a tout le moins en 
limitant, les effets nefastes ou indesirables du fait de Tinteraction entre le 
panneau mobile et le joint d'etancheite. 

En effet, en ecartant le panneau mobile du joint pendant que le panneau 

30 coulisse verticalement, on evite : 
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- une usure prematuree du joint d'etancheite susceptible d'etre provoquee 
par les frottements successifs du panneau centre le joint ; 

- des bruits (tels que des crissements), a nouveau du fait du frottement du 
panneau centre le joint, de tels bruits pouvant augmenter avec les 
modifications de structure du Joint du fait des variations de temperature, 
d'humidite ou encore du fait du rayonnement du soleil, de I'usure... 
Selon un premier mode de realisation, ladite etape de fabrication dudit 

ensemble superieur comprend une etape de montage, sur ledit ou lesdits 
montants, de moyens de guidage permettant ledit coulissement, ef de moyens de 
decalage, assurant I'eloignement entre ledit panneau vitre mobile et ledit joint 
d'etancheite. 

Dans ce cas, ladite etape de fabrication desdits moyens de guidage et 
desdits moyens de decalage comprend avantageusement les etapes de : 

- montage d'un rail de guidage sur ledit ou lesdits montants ; 

- solidarisation dudit panneau mobile avec au moins un patin dont 
ie deplacement est guide par ledit rail ; 

- montage d'au moins une rampe dans ledit rail de guidage, 
assurant un decalage progressif dudit panneau mobile par rapport 
audit joint d'etancheite. 

Selon un deuxieme mode realisation, le procede de fabrication comprend 
une etape de montage de moyens de gonflage/d^gonflage dudit joint. 

Selon un troisieme mode realisation, le procede de fabrication comprend 
une etape de montage d'un support dudit joint, ledit support etant monte mobile 
a pivotement sur ledit ou lesdits montants. 

Selon Tun quelconque des modes de realisation qui viennent d'etre 
decrits, le procede de fabrication comprend avantageusement une etape de 
montage de moyens d'entrainement dudit panneau mobile, assurant ledit 
coulissement. 

Dans ce cas, ladite etape de montage desdits moyens d'entrainement 
comprend preferentiellement le montage de moyens de motorisation. 
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Selon une premiere variante, ladite etape de montage desdits moyens 
d'entrainement comprend le montage d'un rail unique h. I'interieur dudit caisson. 

Selon une deuxieme variante, lesdits moyens d'entramement sont montes 
dans au moins un desdits montants en vue d'agir sur ledit ou lesdits patins. 

L' invention concerne egalement une portiere de vehicule automobile, 
montee suivant un procede tel que decrit precedemment. 

L' invention conceme aussi un vehicule comprenant au moins une portiere 
montee suivant un procede tel que decrit precedemment. 

L' invention concerne encore un ensemble superieur pour la mise en 
oeuvre d'un procede de fabrication d'une portiere tel que decrit precedemment, 
caracterise en ce qu'il comprend au moins un panneau vitre mobile, susceptible 
de coulisser au moins partiellement a ]'int6rieur dudit caisson entre une position 
d'obturation et au moins une position d!ouverture, ledit ensemble superieur 
comprenant au moins un montant de guidage et/ou de fixation destine a penetrer 
ledit caisson. 

D'autres caracteristiques et avantages de Tinvention apparaitront plus 
clairement a la lecture de la description suivante d'un mode de realisation 
preferentiel de Tinvention, donne a titre d'exemple illustratif et non limitatif, et 
des dessins annexes parmi lesquels : 

- la figure 1 illustre les etapes essentielles du procede de fabrication d'une 
portiere selon T invention ; 

- la figure 2 est une vue eclatee d'un ensemble superieur de portiere destine 
a etre monte sur un caisson de portiere selon le procede de fabrication 
selon r invention ; 

- la figure 3 est une vue de detail des moyens de guidage d'un dispositif 
d'obturation destines a etre rapportes sur une portiere montee suivant le 
procede de fabrication selon 1' invention. 

Les etapes essentielles du procede selon Tinvention sont illustrees par la 
figure 1 qui indique : 
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- une etape 1, selon laquelle un caisson 6 de portiere est fabriqu^, 
un tel caisson comprenant classiquement un panneau exterieur, 
une doublure, differents moyens de renforts, des systemes 
d'ouverture/fermeture ; 

- une etape 2, selon laquelle un ensemble superieur 7 de portiere est 
realisee, un tel ensemble comprenant un cadre 3 dont I'un au 
moins des montants 31 comprend des moyens de guidage d'un 
panneau mobile 1, ces montants 31 etant destines a penetrer le 
caisson 6etk etre fixe dans celui-ci ; 

- une 6tape 3 consistant a faire penetrer les montants 31 de 
r ensemble superieur 7 dans le caisson 6 et ^ assembler par tout 
moyen approprie (par vissage, par soudage...) les montants 31 a 
I'interieur du caisson. 

On comprend que I'ordre des etapes I et 2 est foumi k titre indicatif, ces 
deux etapes etant, dans la pratique, realisees parallelement. 

Selon Fobjet de I'invention, le cadre 3 est rapporte et fixe sur un caisson 
de portiere laterale d'un vehicule, tel qu'illustre par la figure 3. 

On note que, selon le present mode de realisation, le cadre 3 est prevu 
pour supporter une vitre fixe custode 4, independamment du dispositif 
d'obturation selon I'invention. Cette vitre 4 et, par consequent, la partie du cadre 
correspondante sont done tout k fait optionnelles. 

En reference k la figure 2, un ensemble superieur 7, selon le present mode 
de realisation de I'invention, est obtenu par I'assemblage des elements 
constitutifs suivants : 

- un panneau mobile 1 selon une direction essentiellement verticale le long 

d'un rail central 22, entraine entre une position d'obturation et une 

position d'ouverture k I'aide de moyens d'entrainement motorises (du 

type cable push-pull par exemple) comprenant un motoreducteur 21 ; 
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- des moyens de guidage (expliques plus en detail par la suite) prevus dans 
les montants du cadre 3 et destines a cooperer avec des patins de 
coulissement 1 1 portes par le panneau mobile 1 . 

Selon une caracteristique de Tinvention, on prevoit le nmontage d'un joint 
d'etancheite 5 sur le cadre 3, le joint 5 s'etendant sur toute la longueur de la 
partie visible du cadre une fois celui-ci assemble avec le caisson de portiere. 

Ainsi, en position d' obturation, le panneau mobile 1 vient en appui contre 
ce joint d'etancheite 5 en I'ecrasant legerement pour assurer une fermeture 
hermetique du dispositif vis-a-vis notamment de I'humidite et des courants d'air. 

Tel qu'illustre par la figure 3, les patins 1 1 portes par le panneau mobile 1 
sont destines a coulisser sur des rails 3 1 menages sur les montants du cadre 3. 

Selon I'invention, on prevoit le montage, sur I'ensemble 7, de moyens 
permettant d' eloigner legerement le panneau vitre 1 mobile et le joint 
d'etancheite 5 Tun de I'autre, dans une position de coulissement dans laquelle le • 
panneau mobile 1 peut coulisser sans deteriorer le joint d'etancheite 5, et pour 
ramener le panneau vitie mobile 1 et le joint d'etancheite 5 en appui Tun contre 
r autre, dans la position d' obturation. 

Selon le present mode de realisation, ces moyens sont constitues par des 
rampes de louvoiement 32, 33 du deplacement de verrouillage/deverrouillage et 
destinees a cooperer avec les patins 1 1 . 

On note que Ton prevoit le montage, au voisinage.de chacun des bords 
verticaux du panneau mobile 1, de deux patins 11, Tun au voisinage du bord 
superieur, I'autre au voisinage du bord inferieur. Parallelement, deux paires de 
rampes 32, 33 sont prevus sur chaque montant du cadre 3, une paire au voisinage 
de I'extremite superieure du montant correspondant, I'autre au voisinage de son 
extremite inferieure. 

Ainsi, lors d'un mouvement de descente (initialise a partir d'une position 
d'obturation) du panneau mobile 1, le bord inferieur des patins 11 vient glisser 
sur le bord superieur de la rampe de louvoiement 33, ce qui provoque un 
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decalage du panneau mobile dans la direction indiquee par la fleche F2 sur la 
figure 2. 

Le panneau mobile peut ensuite etre descendu jusqu'a une position 
definie par une butee. 

Inversement, lors d'un mouvement ascendant du panneau mobile 1, (le 
bord superieur de celui-ci arrivant a proximite du bord superieur du cadre 3), le 
bord superieur des patins 1 1 vient glisser sur le bord inferieur des rampes de 
louvoiement 32, ce qui provoque un deplacement du panneau mobile dans la 
direction indiquee par la fleche Fl. 

La position haute du panneau mobile est par ailleurs definie par une butee 
mecanique. , . ^ . 

On note que le deplacement dans la direction indiquee par la fleche Fl est 
prevu pour que le panneau mobile 1 vienne en appui sur le joint d'etancheite 5 
pour assurer avec lui une fermeture etanche, le deplacement dans la direction 
indiquee par la fleche F2 etant quant a lui prevu pour ecarter suffisamment le 
panneau du joint, jusqu'a une position dans laquelle ils ne sont plus en contact. 

On note egalement que la presence des paires de patins telle qu' indiquee 
preccdemment et des moyens de guidage correspondants, en haut et en bas des 
montants du cadre, assurent un deplacement de verrouillage/deverrouillage du 
panneau mobile selon lequel celui-ci reste en permanence sensiblement parallele 
a lui-meme. . 

Par ailleurs, selon le present mode de realisation, le panneau mobile est 
une vitre teintee permettant de masquer, en position d'obturation le cadre 3 et le 
jointd'etancheite 5. 

La fabrication de I'ensemble 7 pourra de plus comprendre une etape de 
montage de moyens de motorisation. Ces moyens de motorisation peuvent Stre 
du type decrit precedemment (rail central), 

Selon un autre mode de realisation envisageable, Tensemble 7 peut etre 
equipe de moyens de motorisation compose egalement d'un moto-reducteur et 
d'un systeme d'entrainement a cable push-pull, le systeme d'entramement etant 
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relie aux patins portes par le panneau. Dans ce cas, les moyens d'entrainement 
s'etendent dans les montants du cadre. 

Ce deuxieme mode de realisation permet par consequent de supprimer le 
rail central 22, le montage de Tensemble 7 sur le caisson etant alors plus aise que 
dans le cas du premier mode de realisation. 

L'ensemble 7 etant pre-assemble, la fabrication d'une portiere est 
obtenue rapidement et simplement en inserant l'ensemble 7 dans le caisson 6, 
entre le panneau exterieur et la doublure de ce dernier, el en solidarisant les deux 
elements par tout moyen approprie. 

On note que selon une autre approche de I'invention, la portiere peut etre 
prevue de telle sorte que le panneau mobile coulisse essentiellement dans un plan 
unique, tandis que le joint est mobile par rapport au plan de coulissement du 
panneau. . . 

Un premier mode de realisation consiste alors k prevoir le montage d'un 
joint susceptible d'etre degonfle en vue de reduire sa section et de I'ecarter du 
plan de coulissement du panneau, ceci prealablement au coulissement du 
panneau a partir de sa position d'obturation. Lors du retour en position 
d'obturation du panneau, le joint est regonfle de fa9on a venir en appui contre le 
panneau et a assurer I'etancheite de Tensemble. 

Selon un autie mode de realisation envisageable, le joint est monte sur un 
support monte mobile a pivotement par rapport aux montants, le support etant 
pi vote vers I'interieur du vehicule prealablement au coulissement du panneau a 
partir de sa position d'obturation, puis pivote vers le panneau lorsque celui-ci est 
de retour en position d'obturation pour ramener le joint en appui contre le 
panneau. 
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REVENDICATIONS 

1. Precede de fabrication d'une portiere de veiiicule automobile, caract&ise 
en ce qu'il comprend les etapes suivantes : 

- fabrication d'un caisson inferieur (6) de portiere ; 

- fabrication d'un ensemble superieur (7) de portiere, comprenant au moins 
un panneau vitre mobile (1), susceptible de coulisser au moins 
partiellement a I'interieur dudit caisson (6) entre une position 
d'obturation et au moins une position d'ouverture, ledit ensemble 
superieur (7) comprenant au moins un montant (31) de guidage et/ou de 
fixation destine a pen^trer ledit caisson (6) ; 

- assemblage et solidarisation dudit caisson inferieur (6) et dudit ensemble 
superieur (7), h I'aide dudit ou desdits montants de guidage et/ou de 
fixation. 

2. Procede de fabrication d'une portiere selon la revendication 1 , caracterise 
en ce que ladite etape de fabrication dudit ensemble superieur (7) comprend une 
etape de fa9onnage d'au moins un desdits montants (31) de fafon a menager sur 
celle-ci des moyens de guidage, de mise en place et/ou de maintien dudit ou 
desdits montants (31) dans ledit caisson (6). 

3. Procede de fabrication d'une portifere selon I'une des revendications 1 et 
2, caracterise en ce que ladite etape de fabrication dudit ensemble superieur (7) 
comprend une etape de montage, sur ledit ou lesdits montants (31), d'un joint 
d'etancheite (5) contre lequel la face dudit panneau vitre mobile (1) tournee vers 
I'interieur du vehicule vient prendre appui dans ladite position d'obturation, et 
une 6tape de montage de moyens pour eloigner legerement ledit panneau vitr6 
mobile (1) et Jedit joint d'etancheite (5) I'un de I'autre, dans une position de 
coulissement dans laquelle ledit panneau mobile (1) peut coulisser sans 
deteriorer ledit joint d'etancheite (5), et pour ramener ledit panneau vitrd mobile 
(!) et ledit joint d'etancheite (5) en appui I'un contre I'autre, dans ladite position 
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d' obturation. 

4. Procede de fabrication d'une portiere selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 3, caracterise en ce que ladite etape de fabrication dudit 
ensemble superieur (7) comprend une etape de montage, sur ledit ou lesdits 

5 montants (31), de moyens de guidage permettant ledit coulissement, et de 

moyens de decalage, assurant I'eloignement entre ledit panneau vitre mobile (1) 
et ledit joint d'etancheite (5). 

5. Procede de fabrication d'une portiere selon la revendication 4, caracterise 
en ce que ladite etape de fabrication desdits moyens de guidage et desdits 

10 moyens de decalage comprend les etapes de : - 

- montage d'un rail (34) de guidage sur ledit ou lesdits montants 
(31); 

- solidarisation dudit panneau mobile (1) avec au moins un patin 
(11) dont le deplacement est guide par ledit rail (34) ; 

15 - montage d'au raoins une rampe (32), (33) dans ledit rail (34) de 

guidage, assurant un decalage progressif dudit panneau mobile (1) 
par rapport audit joint d'etancheite (5). 

6. Procede de fabrication d'une portiere selon Tune quelconque des. 
revendications 1 a 3, caracterise en ce qu'il comprend une etape de montage de 

20 moyens de gonflage/degonflage dudit joint (5). 

7. Procede de fabrication d*une portiere selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 3, caracterise en ce qu'il comprend une etape de montage d'un 
support dudit joint (5), ledit support etant monte mobile a pivotement sur ledit ou 
lesdits montants (31). 

25 8. Procede de fabrication d'une portiere selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 7, caracterise en ce qu'il comprend une etape de montage de 
moyens d'entrainement dudit panneau mobile (1), assurant ledit coulissement. 
9. Procede de fabrication d'une portiere selon la revendication 8, caracterise 
en ce que ladite etape de montage desdits moyens d'entrainement comprend le 

30 montage de moyens de motorisation. 
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10. Precede de fabrication d'une portiere selon Tune des revendications 8 et 
9, caracterise en ce que ladite etape de montage desdits moyens d'entrainement 
comprend le montage d^un rail unique (22) h I'interieur dudit caisson (6). 

11. Procede de fabrication d*une portiere selon I'une des revendications 8 et 
9, caracterise en ce que lesdits moyens d'entrainement sont montes dans au 
moins un desdits montants en vue d'agir sur ledit ou lesdits patins (1 1). 

12. Portiere de vehicule automobile, caracterise en ce qu'elle est montee 
suivant un procede comprenant les etapes de : 

- fabrication d'un caisson inferieur (6) de portiere ; 

- fabrication d'un ensemble superieur (7) de portiere, comprenant au moins 
un panneau vitre mobile (1), susceptible de coulisser au moins 
partiellement a Tinterieur dudit caisson (6) entre une position 
d'obturation et au moins une position d'ouverture, ledit ensemble 
superieur (7) comprenant au moins un montant (31) de guidage et/ou de 
fixation destine a penetrer ledit caisson (6) ; 

- assemblage et solidarisation dudit caisson inferieur (6) et dudit ensemble 
superieur (7), a I'aide dudit ou desdits montants de guidage et/ou de 
fixation. 

13. Vehicule equipee comprenant au moins une portiere montee suivant un 
procede comprenant les etapes de : 

- fabrication d'un caisson inferieur (6) de portiere ; 

- fabrication d'un ensemble superieur (7) de portiere, comprenant au moins 
un panneau vitre mobile (I), susceptible de coulisser au moins 
partiellement a I'interieur dudit caisson (6) entre une position 
d'obturation et au moins une position d'ouverture, ledit ensemble 
superieur (7) comprenant au moins un montant (31) de guidage et/ou de 
fixation destine a penetrer ledit caisson (6) ; 

- assemblage et solidarisation dudit caisson inferieur (6) et dudit ensemble 
superieur (7), a I'aide dudit ou desdits montants de guidage et/ou de 
fixation. 
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14. Ensemble superieur pour la mise en oeuvre d'un precede de fabrication 
d'une portifere selon Tune quelconque des revendications 1 a 11, caracterise en 
ce qu'il comprend au moins un panneau vitre mobile (1), susceptible de coulisser 
au moins partiellement a Tinterieur dudit caisson (6) entre une position 
d'obturation et au moins une position d'ouverture, ledit ensemble superieur (7) 
comprenant au moins un montant (31) de guidage et/ou de fixation destine a 
penetrer ledit caisson (6). 
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